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Enhancing logistical processes can provide a major competitive advantage to modern 
businesses. Cutting the costs of various procedures and processes can play an 
important part in improving business's productivity and efficiency. Focusing on 
optimising its warehousing operations is extremely important, as it is a major cause 
for expenses. 
Different logistical sectors are examined in the thesis, such as various logistical flows, 
supply chain management and logistics from industrial and retail points of view. In 
addition, some key elements of warehousing are examined, as well as various means 
to automate different processes within a warehouse.
Based on this study, it is concluded that for a business to implement   
warehouse automation to a degree, given that certain criteria are met, is 
justified.
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LÄHTEET
61 JOHDANTO
Varastojen ja varastoitavien nimikemäärien kasvaessa parhaimmillaan useisiin 
kymmeniin tuhansiin, on sujuva varastonhallinta alati tärkeämmässä roolissa. Vasta 
noin kymmenisen vuotta sitten yleistyneen ääniohjatun keräilyn rinnalle on jo 
kehitetty useita erilaisia, pidemmälle automatisoituja, ratkaisuja. Automaattiset 
järjestelmät mahdollistavat käyttäjäystävällisemmän ja tehokkaamman 
keräilyprosessin. Automaation avulla koko varastointiprosessi on sujuvampaa aina 
tavaran vastaanotosta varastointiin ja keräilystä lastaukseen.
Opinnäytetyön tarkoituksena on kartoittaa varastoautomaation hyötyjä, käyttöä ja 
kokemuksia kotimaisten logistiikkayritysten piirissä. Tutkimus fokusoituu suurimpien 
päivittäis- ja elintarvikekaupan alalla operoivien yritysten varastojärjestelmiin. Lisäksi
mainitaan esimerkkien kautta muutamia merkittävimpiä alalla toimivia 
laitevalmistajia, sekä laitteistoja ja niiden käyttökohteita. 
2 TUTKIMUSMENETELMÄT JA TEOREETTINEN VIITEKEHYS
2.1 Tutkimusmenetelmät
Työn luonteen huomioiden taustatiedon keruu tulee riippumaan suuresti saatavilla 
olevasta materiaalista. Alustava suunnitelma on kartoittaa aihetta käsittelevät 
lehtijulkaisut sekä muu kirjallisuus, ja kerätyn tiedon pohjalta rakentaa selvitys 
varastoinnista, automatiikasta ja käyttäjäyrityksistä. Saatu tieto käsitellään ja 
kategorisoidaan itse työssä yritysesimerkkien avulla.
Tutkimuskohteiksi yrityksistä valikoitui Tuko Logistics, Atrian Nurmon laitos, Inexin 
uusi Sipoon keskus ja Hartwallin Lahden toimipiste.
72.2 Teoreettinen viitekehys
Automatisoidut varastot tuottavat yrityksille kustannussäästöjä ja tehostavat koko 
varastointiprosessia. Tutkimuksen tarkoituksena on avata varastoinnin ja 
varastoautomaation suhdetta päivittäis- ja elintarvikekauppaan. Työssä käsitellään 
yksityiskohtaisesti varastointia sekä automaatiota, ja lopuksi esimerkkien avulla 
muutamia kaupan alan yrityksiä.
Lähtöolettamus on se, että varastojen automaatioratkaisut ovat koko ajan 
yleistymässä. Varsinkin suurissa ja keskisuurissa varastoissa, joissa materiaalivirran 
suuruuden ja työn tehokkuusvaatimusten kannalta automatisaatio on perusteltua. Tämä
koskee varsinkin uusia varastotiloja, jolloin jo suunnitteluvaiheessa voidaan ottaa eri 
järjestelmien toiminnan kannalta keskeiset vaatimukset huomioon. Vanhojen, jo 
olemassa olevien, tilojen muutostöiden suhteen lienee oleellista arvioida investoinnin 
tarve ja kannattavuus tarkemmin. Toisaalta järjestelmien kehittyessä ja räätälöityjen 
ratkaisujen yleistyessä, kynnys käyttöönotolle tullee madaltumaan.
Koska työ on rajattu käsittelemään päivittäis- ja elintarvikekaupan alaa, asettaa se jo 
lähtökohtaisesti tietyt kriteerit automatiikan ja varastoinnin suhteen. Esimerkkien 
kautta tarkastellaan eri järjestelmien soveltuvuutta tuotteiden käsittelyyn, sekä 
pakkausten ja varastointiyksiköiden vaikutusta laitteiston valintaan.
83 LOGISTIIKKA
Logistiikassa on kaikessa yksinkertaisuudessaan pohjimmiltaan kyse 
asiakastyytyväisyydestä. Käytännössä tämän virheetön toteutuminen riippuu useasta 
tekijästä, eikä häiriötilanteet aina välttämättä johdu viimeisen toimituksen 
suorittavasta yrityksestä. Logistiikka onkin kokonaisuutena varsin monisyinen 
konsepti, ja siihen sisältyy useiden eri virtojen ja sidosryhmien hallintaa.
3.1 Logistiikan virrat
Kuten kuvasta 1 voidaan nähdä, tuottajien ja asiakkaiden välillä liikkuu erinäisiä 
materiaali- ja immateriaalivirtoja. Logistiikan virrat voidaan jaotella kolmeen 
kokonaisuuteen seuraavasti:
 tietovirta
 materiaalivirta
Kuva 1. Logistiikan vuorovaikutus tuottajan ja asiakkaan välillä 
(Hokkanen & Karhunen 2014, 15)
9 pääomavirta.
Tietovirta on useasti koko logistisen toiminnan alullepanija. Se voi 
yksinkertaisuudessaan alkaa asiakkaalta yritykselle kohdistuvan ostotilauksen tai 
tarjouspyynnön muodossa. Tietovirtojen sujuvuus yrityksen, sen asiakkaiden, muiden 
sidosryhmien välillä, sekä yrityksen itsensä sisällä on ensiarvoisen tärkeässä roolissa 
koko logistiikkaprosessin toimivuuden kannalta. (Hokkanen & Karhunen 2014, 14).
Materiaalivirralla tarkoitetaan usein kaikkea tavaraan, tuotteisiin, raaka-aineisiin ym. 
kohdistuvaa toimintaa. Toisaalta materiaalivirraksi mielletään myös aineeton 
suoritettava palvelu. Hyvin tai huonosti hoidettu materiaalivirran hallinta heijastuu 
toimitusaikoihin, joilla puolestaan on suora vaikutus asiakastyytyväisyyteen. 
Materiaalivirtaan nivoutuu myös kuvassa näkyvä paluuvirta. Tähän sisältyy 
myöhemmin työssä käsiteltävä paluulogistiikka, mutta lisäksi paluuvirta pitää 
sisällään materiaalivirrasta erkanevat sivutuotteet, sekä tuotteen jäte- ja 
loppukäsittelyn. (Hokkanen & Karhunen 2014, 14).
Pääoma- eli rahavirta on materiaalivirrasta johtuva maksusuorite. Pääomavirta 
kulkeekin aina materiaalivirran tulosuuntaan. (Hokkanen & Karhunen 2014, 14).
3.2 Toimitusketjun hallinta
Nykypäivän kaupankäynnissä, ja etenkin Suomen näkökulmasta, on toimiva 
logistiikka avainasemassa luotaessa yritykselle kilpailuetua. Etua tavoiteltaessa 
korostuu toimitusketjun tehokas koordinointi ja sen piirissä liikkuvan tietovirran 
hallinta entisestään. 
Christopher kirjoittaa kirjassaan Logistics and Supply Chain Management (2011, 23 - 
24) neljän R:n hallinnasta: Responsiveness, Reliability, Resilience ja Relationships. 
Näillä tarkoitetaan yrityksen reaktiokykyä, toimintavarmuutta, joustavuutta ja 
yhteistyökykyä sidosryhmien kanssa.
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JIT-tuotantomallien yleistyessä on kysynnän ennustaminen ja tuotannon ohjaaminen 
yritykselle yhä haastavampaa. Tällöin yrityksen kyky reagoida nopealla aikataululla 
asiakkaan tarpeiden muutoksiin heijastuu suoraan asiakkaan kokemaan palvelun 
laatuun. Voidaan jopa puhua toimitusketjun sijaan kysyntäketjun hallinnasta. Tällä 
termillä painotetaan nimenomaan sitä, että kysyntä toimitusketjun alavirrasta on 
toiminnan liikkeellepaneva impulssi. (Christopher 2011, 23).
Toinen tärkeä ominaisuus, josta Christopherkin puhuu, on yritysten toimintavarmuus. 
Epävarmassa ympäristössä toimiminen heikentää merkittävästi yrityksen kykyä 
ennustaa tulevaisuutta sekä tilausten että toimitusten suhteen. Tämä luonnollisesti 
aiheuttaa ylimääräisiä kuluja mm. muutoin tarpeettomien varmuusvarastojen 
ylläpidosta, jotta voidaan minimoida toimittajien häiriöistä johtuvia tilausten 
viivästymisiä. Yksi tehokkaimpia varmuutta lisääviä metodeja liittyy – ei niinkään 
laadunvalvontaan, vaan – prosessien tehostamiseen ja kontrolliin. Puhuttaessa mistä 
tahansa toiminnasta, prosessien kehittäminen johtaa vääjäämättä parantuneeseen 
laatuun, ja tässä tapauksessa se tarkoittaa vakaampaa toimintaympäristöä läpi 
toimitusketjun. (Christopher 2011, 23).
Toiminnan vakauden kannalta oleellista on myös toimitusketjun joustavuus ja 
häiriönsietokyky. Tämä liittyy yritysten kykyyn reagoida ja palautua odottamattomista
häiriöistä ja ongelmatilanteista. Tämä ei kuitenkaan ole kaikkein matalakustannuksisin
toimintaperiaate, mutta sen arvo tulee kyvystä taata toiminnan jatkuvuus tunnistamalla
ja hallitsemalla toimitusketjun häiriöalttiimpia solmukohtia ja osa-alueita. 
Esimerkkinä Christopher nostaa riippuvuuden yhdestä toimittajasta ja täydennyserien 
pitkän toimitusajan. (Christopher 2011, 24).
Yllämainittujen ominaisuuksien toteutuminen on harvoin yrityksen itsensä varassa, 
vaan siihen vaaditaan jokaisen tahon osallistumista läpi toimitusketjun. Keskeistä 
onkin organisaatioiden välisen yhteistyön ja toiminnan läpinäkyvyyden kehittäminen 
ja ylläpito. Suotavaa olisikin pyrkiä pois ajatusmallista, jossa lähimpiä muita yrityksiä 
pidetään vain asiakkaina tai palveluntarjoajina, ja käsitellä niitä nimenomaan 
yhteistyökumppaneina, ja tätä kautta luoda sidosryhmien välille synergiaetuja. 
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Toimittajan näkökulmasta tästä koituu valtava kilpailullinenkin hyöty. Mitä vahvempi 
yhteistyölinkki saadaan asiakkaan välille luotua, sitä vaikeampaa ja asiakkaan 
kannalta riskialttimpaa on kilpailijoiden tulla väliin. (Christopher 2011, 24).
3.3 Laatu
Kuten alussa mainittiin, on asiakastyytyväisyys toimivan logistiikan perimmäinen 
kriteeri. Tästä johtuen on laadun yksiselitteinen määrittäminen verrattaen hankalaa, 
koska saman yrityksen eri asiakkaat voivat arvottaa kokemansa laadun eri pohjalta. 
Suppeasti voidaan kuitenkin sanoa, että toiminta on laadukasta silloin, kun asiakas 
kokee tarpeensa tyydytetyksi.
Laatu voidaan karkeasti jaotella kahteen osa-alueeseen: tuotteen laatuun ja toiminnan 
laatuun. 
Tuotteen laadulla tarkoitetaan aineellista tuotetta tai aineetonta palvelua mitä yritys 
myy. Tuotteen laatua mittaa mm. sen soveltuvuus asiakkaan tarpeisiin, tuotteen 
kestävyys ja pitkäikäisyys sekä tasalaatuisuus. Näinollen tuotteen teknistä laatua 
voidaankin arvioida vasta, kun tiedetään asiakkaan tarpeet ja vaatimukset. Vertaamalla
nykytasoon saadaan selville mahdolliset puutteet laadussa ja kehityskohteet, tai jos 
tuote on jopa liian hyvä eli on tehty ylilaatua. (Ritvanen 2011, 153).
Taloudellisesta näkökulmasta tuotteen tulisikin olla juuri spesifikaatioiden mukainen 
eli riittävän hyvä, sillä yli- ja alilaatu aiheuttavat osaltaan turhia kustannuksia.
Toiminnan laatu on hieman laajempi konsepti ja siihen liittyy toiminnot aina 
tuotannon prosesseista asiakaspalveluun ja jälkimarkkinointiin. Laadukas toiminta 
näkyy myös itse tuotteen laadussa. Näin ollen yrityksen toimintaa ja 
tuotantoprosesseja tulisi ennen kaikkea kehittää siihen suuntaan, että pyritään 
tekemään kerralla oikein sen sijaan, että joudutaan korjaamaan virheitä tai jopa 
hylkäämään tuote kokonaan. Kun yrityksen tuotannon peräkkäiset prosessit nähdään 
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ketjuna asiakkaita ja pyritään tuottamaan aina seuraavalle vaiheelle virheetöntä laatua,
niin väistämättä myös ulkoiselle asiakkaalle päätyvien tuotteiden laatu paranee. 
Toiminnan laadun kehitystyöllä on myös tärkeä rooli kustannusten kannalta. Kun 
tehdään kerralla oikein, ja alusta lähtien pyritään tuotteen virheettömyyteen, niin 
saadaan merkittävästi vähennettyä ylimääräisiä tarkastus-, ja korjaustöistä, 
asiakaspalautuksista ja reklamaatioista koituvia kuluja. (Ritvanen 2011, 153-154).
Ulkoisen asiakkaan kokemaan toiminnan laatuun vaikuttaa merkittävästi myös 
toimitus- ja palvelukyky. Käytännössä toimituskyky tarkoittaa toimitettujen tilausten 
suhdetta kaikkiin tilauksiin. (Sakki 2014, 57).
Suhdeluku luonnollisesti heikkenee, jos joudutaan myymään ”ei-oota”, koska tilattuja 
tai vähittäiskaupan tapauksessa asiakkaan toivomia tuotteita ei ole riittävästi 
varastossa tai kaupan hyllyssä.
Laadukkaan toiminnan ohjaamista varten on kehitetty erilaisia 
laadunhallintajärjestelmiä, joista laajimmin levinnyt ja tunnetuin on ISO 9000 
-standardikokoelma. 
3.4 Logistiikka yritysten näkökulmasta
Logistisesta näkökulmasta voidaan yritykset jakaa karkeasti kahteen pääryhmään: 
kaupan alalla toimiviin sekä valmistavaan teollisuuteen. Merkittävin ero näiden 
kahden välillä on lähinnä se, mitä ne ostavat ja myyvät. Tuotantotehtaat toimivat 
lähinnä jalostuslaitoksena hankkimilleen raaka-aineille ja puolivalmisteille. Valmiit 
tuotteet toimitetaan eteenpäin joko jatkojalostukseen tai kaupoille. Kaupan alan 
yritykset puolestaan toimivat lähinnä välittäjän roolissa. Ne hankkivat tuotteita eri 
yrityksiltä asiakkaidensa saataville keskitetysti omiin tiloihinsa. (Hokkanen & 
Karhunen 2014, 45).
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3.4.1 Kaupan ala
Oman toimialansa kesken kaupatkin voidaan vielä jakaa kahteen eri ryhmään: 
vähittäis- sekä tukkukauppoihin. Vähittäiskaupat ovat usein logistisen ketjun 
viimeinen etappi ennen loppukäyttäjää, kuluttajaa. Toisaalta vähittäiskaupan piirissä 
on viime vuosina ollut trendinä siirtymä pois pienistä myymälöistä kohti 
verkkokauppaa sekä suurempia marketteja, joista asiakkaat saavat kaiken 
tarvitsemansa elintarvikkeista vaatteisiin ja elektroniikkaan. Tämä on kokonaisuutena 
johtanut asiakaskunnan kokeman palvelun laadun heikkenemiseen. Pohjimmiltaan 
suuret marketit ovat kuitenkin vain varastoja, joista ihmiset itse keräävät 
tarvitsemansa. Erikoistavarakauppaan tämä ei ole vaikuttanut aivan samalla tavalla. 
Esimerkiksi teknisen alan, kuten elektroniikan ja kodinkoneiden kohdalla hyvä ja 
asiantunteva asiakaspalvelu on lähes välttämätöntä. (Hokkanen & Karhunen 2014, 
47).
Tukkukaupat toimivat käytännössä tavaravirran solmukohtina. Ne hankkivat tuotteita 
suoraan valmistajilta tyypillisesti suurissa erissä, jolloin tavaran yksikkökustannukset 
pysyvät maltillisina. Tukkujen tarjoama lisäarvo asiakkailleen perustuu suurien 
tavaramäärien pilkkomisesta pienempiin toimituskohtaisiin eriin. Täten 
vähittäiskaupat voivat pitää omat varastotasonsa matalina tukun toimiessa käytännössä
niiden välivarastona, josta täydennykset voidaan tehdä usein ja optimimääräisenä. 
Myös tuottajien kannalta tukkuliikkeiden olemassaolo on taloudellista. Jos jokainen 
vähittäiskauppias tilaisi suoraan valmistajalta, kuormittaisi se niiden myynti- ja 
markkinointiorganisaatioita turhaan. Käytännöllisempää valmistajienkin kannalta on 
myydä tuotteitaan tukuille, jotka huolehtivat jatkotoimista ja jakelusta 
vähittäismyymälöille. (Hokkanen & Karhunen 2014, 45 - 46).
Erityisesti tukkujen toiminta hyödyttää pienempiä kauppoja ja kioskeja. Ilman tukkuja
joutuisivat ne itse hankkimaan tuotteita valikoimiinsa suoraan useilta eri tuottajilta. 
Pienemmillä toimijoilla resurssien rajallisuus tekisi tästä hyvinkin hankalaa ja jopa 
mahdotonta. Tämä heijastuisi suoraan tarjonnan laajuuteen ja hintojen nousuun, joka 
vääjäämättä johtaisi kysynnän supistumiseen. Lopulta tämä johtaisi pienkauppojen 
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katoamiseen, jolloin yksistään suuret ketjut pärjäisivät markkinoilla. (Hokkanen & 
Karhunen 2014, 45-46).
3.4.2 Teollisuus
Kaupan alan tärkeimmän logistisen toiminnan ollessa eri tieto- ja jakelukanavien ja 
tilausten ja toimitusten aikataulujen hallintaa keskittyy teollisuuden logistiikka pitkälti
varastojen ja kuljetusten optimointiin. (Hokkanen & Karhunen 2014, 50).
Kuva 2 esittää logistiikan suhdetta yrityksen toimintaan sen sisäisten ja ulkoisten 
kokonaisuuksien kannalta. Yrityksen sisäiset toimet (hankinta, tuotanto sekä jakelu) 
nivoutuvat keskenään, ja osaltaan vaikuttavat toistensa tehokkaaseen onnistumiseen. 
(Hokkanen & Karhunen 2014, 50)
Hankinnan epäonnistuessa myös tuotannon suunnitellut aikataulut pettävät, josta 
seuraa viivästyksiä. Pahimmassa tapauksessa tuotannon viivästyessä riittävästi, myös 
Kuva 2. Logistiikan strateginen vaikutus teollisuusyritysten 
toimintaan (mukaillen Bowersox et al. 1986) (Hokkanen & 
Karhunen 2014, 51)
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sovitut toimitusajat pettävät ja asiakassuhteet kärsivät. Onkin ensiarvoisen tärkeää, 
että yrityksen sisäiset ja ulkoiset sidosryhmät linkittyvät saumattomasti yhteen.
Hokkanen ja Karhunen toteavatkin kirjassaan aiheesta seuraavasti: ”Logistisen 
yrityshallinnon tavoitteena on informaatio- ja materiaalivirtojen järjestäminen 
mahdollisimman tehokkaaksi kokonaisuudeksi” (Hokkanen & Karhunen 2014, 50). 
Käytännössä tämä tarkoittaa materiaalisten ja immateriaalisten virtojen ohjaamista 
oikeille tahoille ja oikeaan aikaan. Pohjimmiltaan yritysten logistiikan onnistuminen 
perustuu juurikin tuohon toteamukseen. 
Käytännössä tämä ei kuitenkaan ole aivan näin yksinkertaista. Harva yritys kykenisi 
toimimaan nykypäivänä niin suppealla tuotevalikoimalla tai kapeassa markkinaraossa,
että hallittavat linkit yrityksen ulkopuolella pysyisivät vain muutamissa kappaleissa. 
Tuotteiden monimutkaistuessa ja toimittajien ja asiakkaiden määrän kasvaessa myös 
riski virheille kasvaa ja tieto- ja tavaravirtojen hallinta hankaloituu. (Hokkanen & 
Karhunen 2014, 51).
4 VARASTOINNISTA YLEISESTI
Käsitteenä varastolla voidaan tarkoittaa muutamaakin asiaa. Arkikielessä varasto 
käsittää fyysistä tilaa, jossa tavaroita säilytetään, mutta toisaalta talouden 
näkökulmasta termi ”varasto” liitetään kuitenkin yrityksen vaihto-omaisuuteen (Sakki,
2014). 
Varastotilana voidaan pitää käytännössä mitä tahansa sijaintia, missä tavara kulloinkin
on. Se voi olla kaupan myymälä, tehtaan omat tilat tai kuljetusväline. Kuitenkin 
riippumatta siitä missä tavara kulloinkin fyysisesti on, tarkoitetaan varastolla yrityksen
vaihto-omaisuutta. (Sakki, 2014).
Varastotyypistä huolimatta on varastoinnin tarkoituksena ja tavoitteena ylläpitää 
kykyä vastata kysyntään mahdollisimman lyhyellä viiveellä. Tämä pätee aina 
tuotantolaitosten varaosavarastoista kauppojen hyllylle. Toisaalta varastojen ollessa 
yritykselle lähinnä kustannuksia aiheuttava, ja pääomaa sitova kokonaisuus, on 
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trendinä varastosaldojen sekä kokonaisarvon minimointi. Tämä osaltaan luo 
toimitusvarmuuden kannalta yritykselle haasteita optimoida koko varaston prosessit 
halutun palvelutason ylläpitämiseksi. 
Puhuttaessa varastoinnista, on hyvä purkaa se käsitteenä osiin, ja sitä kautta 
tarkastella, että mistä varastoinnissa on pohjimmillaan kyse. Samalla voidaan 
tarkemmin hahmottaa varastoinnin ongelmakohtia, ja merkittävimpiä kustannusten 
aiheuttajia.
4.1 Varastoinnin prosessit
Varastointiin liittyvät toimet voidaan karkeasti jaotella kolmeen osa-alueeseen, tulo-, 
sisä- ja lähtölogistiikkaan. Kuten alla oleva kuva osoittaa, on yhden tahon 
lähtölogistiikka myös toisen tulologistiikkaa.
Kuva 3. Yrityksen tulo-, sisä-, ja lähtölogistiikka (Ritvanen 2011, 21)
Tarkasteltaessa keskiössä olevan, varastoivan yrityksen toimintaa, sen ensimmäinen 
tulologistiikan kannalta kustannuksia aiheuttava vaihe on hankinta. 
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Selkein yksittäinen menoerä hankintaprosessissa on varsinainen ostohinta, mutta 
käytännössä kustannuksia aiheutuu kuitenkin jo ennen ostopäätöstä, 
hankintapäätökseen johtavan työmäärän nimissä. (Ritvanen 2011, 35). 
Toinen käytössä oleva hankintatapa on niin sanottu tilausrajakäytäntö. Tällöin 
tavarantoimittajan kanssa on etukäteen sovittu toimituserän koko ja mahdollisesti 
toimitusten ajankohta, esimerkiksi joka kuukauden ensimmäinen maanantai. 
Täydennystilaamisessa voidaan myös hyödyntää varaston hälytysrajoja, jolloin 
varastojärjestelmä ilmoittaa automaattisesti, kun lisätilaus on tarpeen. (Hokkanen & 
Karhunen 2014, 206).
Muita tulologistisia toimia on muun muassa tavaran vastaanotto, ja tarkastus, 
mahdollinen lajittelu varastointiyksiköihin, sekä varastopaikalle siirto. 
Vastaanottotarkastuksessa tulee ennen kaikkea kiinnittää huomiota tavaran kuntoon, 
määrän oikeellisuuteen, ja että saapunut kuorma vastaa tilausta. (Ritvanen 2011, 20-
21).
Sisälogistiikalla käsitetään yrityksessä tapahtuvat materiaalin sisäiset siirrot ja 
käsittely. Yksinkertaisena esimerkkinä puolivalmistevarastosta tavaran siirto 
tuotantoon, ja sieltä edelleen kuljetus valmistevarastoon. (Ritvanen 2011, 20).
Lähtölogistiikkaan kuuluu nimensä mukaisesti kaikki tavaran lähetykseen ja 
toimitukseen liittyvät toimet, sekä tulologistiikkaan viitaten myös mahdolliset 
asiakaspalautukset. (Ritvanen 2011, 21).
Tärkeimpänä lähtöpuolen vaiheena on keräily, ja mahdollinen asiakaskohtaisiin 
toimituseriin yksiköinti ja pakkaus. 
Keräily voidaan suoritustavan mukaan jaotella dynaamiseen sekä staattiseen riippuen 
siitä, liikkuuko ihminen vai tavara. Staattinen keräily tarkoittaa sitä, että käytössä 
oleva varastoautomaatti tuo tavaran keräilijän luo, joka poimii tarvittavan määrän 
varastoyksiköstä kuljetusyksikköön. Käytössä voi tällöin olla esimerkiksi erilaiset 
horisontaaliset tai paternoster tyyppiset vertikaaliset karusellivarastot. Dynaaminen 
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keräily on perinteisempää keräilyä, jossa ihminen liikkuu varastossa poimien tuotteita 
lavalle. Tällöin olisi hyvä kiinnittää erityistä huomiota tuotteiden sijoitteluun 
varastossa jo vastaanotto- ja hyllytysvaiheessa. (Hokkanen & Virtanen 2012, 36).
4.2 ABC-analyysi varastoinnissa
Esimerkiksi Pareto- eli ABC-analyysin perusteella useiden keräilykertojen nimikkeet 
sijoitetaan keskeisimmille paikoille, kun taas harvoin käsitellyt voidaan varastoida 
hieman etäämmälle. Keräilyn sujuvuus vaikuttaakin merkittävästi kustannuksiin, 
toteutuviin toimitusaikoihin sekä toimitusvirheiden minimointiin. 
ABC-luokittelu pohjaa havaintoihin siitä, että valtaosa yritysten vuotuisesta myynnistä
ja volyymista koostuu pienestä osasta tuotenimikkeitä. Menetelmä on laajalti käytössä
sen helppouden ja tehokkuuden takia, sekä koska se soveltuu lähes jokaisen varaston 
arvon arviointiin. (Hokkanen & Virtanen 2012, 74).
ABC-analyysin merkittävin hyöty piileekin siinä, että sen avulla voidaan havaita 
yrityksen toiminnan kannalta merkittävimmät kohteet, joihin keskittyä ja panostaa 
samalla jättäen vähemmän tärkeät artikkelit pienemmälle huomiolle. (Hokkanen & 
Karhunen 2014, 206). 
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Luokittelemalla tuotteet ABC:n perusteella voidaan myös harkita varastotäydennysten 
automatisointia. Mikäli esimerkiksi A-ryhmän tuotteiden menekki ja kiertonopeus on 
riittävän ennustettavissa ja tasaista, on tämä perusteltua.
Mukaelma ABC-analyysistä on niin sanottu XYZ-analyysi. Toisin kuin ABC, kuvaa 
XYZ-analyysi tuotteisiin kohdistuneiden tapahtumien määrää. Tätä voidaan 
hyödyntää keräilyn tehostamisessa optimoimalla tuotteiden sijoittelua varastossa.
(Sakki 2014, 67).
4.3 Varastoinnin tarpeellisuus
Varastointi harvoin itsessään tuottaa tavaralle lisäarvoa. Useimmiten juurikin 
päinvastoin se on pelkästään menoerä yritykselle. Liikenneministeriön vuonna 2011 
toteuttaman logistiikkaselvityksen mukaan yrityksen logistiikkakuluista lähes puolet 
(46 %) koostui varastoinnista. Itse varastoinnin kulut jakautui selvityksen mukaan 
Kuva 4. Pareto-kuvaaja (Hokkanen & Virtanen 2012, 75)
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pääomakuluihin (25 %) sekä varastointiin liittyviin toimenpiteisiin (21 %). (Sakki, 
2014).
Miksi sitten varastoida, jos se on pääsääntöisesti yritykselle pelkkä menoerä? Sakki 
kiteyttää kirjassaan syyksi asiakkaiden odottaman toimituskyvyn. Esimerkkinä 
voidaan mainita tavaran pitäminen kaupan hyllyllä, joka käytännössä on myös 
varastotila. Jos tuote puuttuu, jää myyntitulot sen artikkelin kohdalta saamatta. 
Ratkaisevaa varastoinnin kulujen minimoinnissa onkin varastosaldojen optimointi ja 
materiaalivirran hallinta. Sen sijaan, että hamstrataan suuria varastomääriä tulisi 
yrityksen panostaa materiaalin ohjaukseen ja huolehtia siitä, että varastossa on 
menekkiä vastaavaa tavaraa riittävästi.
Varastonohjaus on toimintaa, joka tasapainottaa kustannusten, 
toimituskyvyn ja laadun siten, että toiminta antaa parhaan mahdollisen 
lisäarvon sekä asiakkaille että yrityksille. (Hokkanen & Karhunen 
2014, 201)
4.4 Materiaalin ohjaus
Materiaalin ohjauksen peruslähtökohta on taata hankittujen raaka-aineiden saatavuus 
sekä myytävien artikkeleiden riittävä tarjonta. Lisäksi sen tavoitteena ja onnistumisen 
mittarina on suorittaa tämä kaikki siten, että omasta valmistuksesta tai hankinnoista 
aiheutuvat kulut sekä varaston arvo pidetään mahdollisimman alhaisina. (Sakki 2014, 
81).
Oleellinen varastonhallintaan ja materiaalin ohjaukseen liittyvä osa-alue on 
luonnollisesti hankintaan liittyvät toimet. Optimaalisen varastotason ylläpitämiseksi 
eri nimikkeiden suhteen tulisikin miettiä millä perusteilla täydennystilauksia tehdään. 
Samalla on hyvä muistaa, että yhdelle nimikkeelle parhaiten soveltuva tilauskäytäntö 
ei välttämättä ole optimaalisin malli jollekin toiselle tuotteelle.
Hokkanen ja Karhunen (2014, 206) mainitsevat kirjassaan muutaman eri menetelmän 
tilausten hoitamiseksi. Nämä ovat imu- sekä työntöohjaus. Selkein ero näiden kahden 
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tavan välillä on tavoiteltu varastomäärä. Työntöohjauksessa tavoitteena on pitää 
varastosaldot mahdollisimman ylhäällä, kun taas imuohjauksessa täydennystilaukset 
tehdään kysynnän mukaan. Työntöohjaukseenkin on muutama tapa joita voidaan 
soveltaa. Tilausprosessin voi käynnistää joko kiinteä tilauspiste tai tilausväli. Erona 
näillä on se, että tilauspiste perustuu tiettyyn varastomäärään ja tilausväli puolestaan 
ajanjaksoon. Tarkemmin tämä tarkoittaa sitä, että tilauspiste on jokin konkreettinen 
varastosaldon lukumäärä, jonka alittuessa suoritetaan täydennystilaus. Tilausväli taas 
on jokin yrityksen itsensä määrittämä ajanjakso, jolloin varasto inventoidaan ja 
täydennyksen eräkoko perustuu sen hetkisen saldon ja halutun varastoarvon 
erotukseen. (Hokkanen & Karhunen 2014, 206).
Toinen varastotasoja ohjaava menetelmä on imuohjaus. Tämä metodi perustuu pitkälti 
varastotasojen jatkuvaan seurantaan joko manuaalisesti tai automatisoidusti 
varastonhallintaohjelmiston avulla. Sen sijaan että tuotteita tai raaka-aineita 
ylläpidettäisiin tiettyä määrää varastossa, tehdään täydennystilaukset tarpeen mukaan. 
Automatisoidussa ympäristössä ohjelmisto on tyypillisesti yhteydessä yrityksen muun 
toiminnan, kuten tuotannon ja myynnin, kanssa. Näin ollen impulssi 
täydennystarpeelle lähtee myynnistä. Tällöin järjestelmä tarkistaa valmiiden tuotteiden
määrän, sekä raaka-ainesaldot tuotteiden valmistusta varten. (Hokkanen & Karhunen 
2014, 206).
Imuohjaukseen liittyy vahvasti myös termi ”just-in-time”. Alun perin japanilaisesta 
autoteollisuudesta kotoisin oleva termi sisältää paljon muutakin kuin pelkästään 
materiaalin ohjauksen hallintaa. Yrityksen ulkoisten asiakkaiden lisäksi se sisältää 
myös ajatusmallin yrityksen tuotannon sisäisistä asiakkaista. Edellinen vaihe 
valmistaa komponentteja seuraavalle vasta, kun se niitä tarvitsee. JIT pohjaakin 
ajatukseen varastojen minimoinnista ja ns. nollavirhetoimintaan. Varastojen pitäminen
alhaisina pakottaakin mahdolliset laatuvirheet esiin herkästi, jolloin ne voidaan 
helposti tunnistaa ja korjata, sekä varmistaa että tulevaisudessa ei samoja virheitä 
tehdä. (Sakki 2014, 91).
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Mikäli yritys onnistuu palvelemaan tuotannon sisäisiä asiakkaitaan virheettömästi 
ketjun alusta loppuun, välittyy sama nollavirheinen laatu myös ulkoisille asiakkaille. 
Toisaalta JIT-toiminnan käyttöönoton haasteina on yrityksen sidosryhmien 
sitouttaminen samaan ajattelutapaan. Mikäli tavarantoimittajat eivät ole halukkaita tai 
eivät kykene toimimaan JIT:n edellyttämällä tasolla, ei yrityksen itsenkään ole 
mielekästä tähän ryhtyä.
5 AUTOMATIIKKA JA VARASTOINTI
Varastotoimintojen tehostamiseksi on trendinä ollut erilaisten automaatioratkaisujen 
kehittäminen ja käyttöönotto. Etenkin vahvasti työvoimaa sitovien ja manuaalisten 
tehtävien, kuten keräilyn ja hyllytyksen helpottamiseksi on automatiikasta pyritty 
hakemaan apua. Varaston toiminnoista keräily onkin eniten kustannuksia aiheuttava 
prosessi. Näin ollen sen virheiden minimointi ja sitä kautta työn laadun sekä 
tehokkuuden parantaminen automatiikan avulla onkin usein kannattava investointi. 
Toisaalta investointia harkitessa kynnyskysymykseksi nousee yrityksen volyymi, 
koska useimmat järjestelmät ovat suunnattu suurivolyymisille aloille ja yrityksille. 
(Hokkanen & Virtanen 2012, 97).
5.1 Ääni- ja puheohjaus
Yksi laajimmin levinnyt teknologia on puheohjattu keräily. Perinteisessä keräilyssä 
työntekijä kulkee varastossa joko paperin tai kannettavan näyttöpäätteen kanssa. Tämä
varaa työntekijän silmät ja kädet kasvattaen sekä virheellisen keräilyn mahdollisuutta 
että onnettomuusriskiä. (Tervola 2004).
Puheohjattu keräilyjärjestelmä sisältää käyttäjän mukana kulkevan päätelaitteen sekä 
kuuloke-mikrofoni -yhdistelmän sovelluksen kanssa kommunikointia varten. Janne 
Tervola mainitsee Tekniikka&Talous -lehden artikkelissaan (2004) puheohjauksen 
parantavan tuottavuutta 10-15 prosenttia keräilyn tehostumisen johdosta. Teknologia 
perustuu yksinkertaisiin komentoihin järjestelmän ja käyttäjän välillä, joilla ohjataan 
keräilyn etenemistä. Päätelaite hakee verkosta kulloisenkin keräilyerän 
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keräilysovellukseensa langattomasti. Tämän jälkeen laite ohjaa keräilijää kohteeseen 
tehtävä kerrallaan, jotka työntekijä kuittaa järjestelmään sanallisesti. (Tervola 2004).
5.2 Valo-ohjattu keräily
Puheohjauksesta poiketen ohjaa keräilijää valo-ohjatussa varastossa hyllyjen pielissä 
olevat valot ja näyttölaitteet. Nämä valot syttyvät keräiltävien tuotteiden kohdalla ja 
siten ohjaavat keräilijää varastossa. Kunkin kohteen jälkeen keräilijä kuittaa näytöltä 
tuotteen keräillyksi, jolloin valo sammuu. Muihin metodeihin verrattuna valo-ohjattu 
keräily on nopeampaa, ja se soveltuukin hyvin pienempiin varastoihin, joissa keräilijät
toimivat rajatulla alueella, jonka tuotteet kiertävät varastossa nopeasti. (Hokkanen & 
Virtanen 2012, 94).
Sekä puhe- että valo-ohjatun keräilyn etuna on se, että ne eivät itsessään aseta 
tuotteille vaatimuksia. Molemmat tavat soveltuvat kaikenlaisiin varastoihin, 
riippumatta siitä mitä kerätään. Sekä tähän että teknologian käyttäjäystävällisyyteen 
perustuukin erityisesti puheohjatun keräilyn suosio.
5.3 Goods-to-person
Vastoin kuin puhe- tai valo-ohjatussa keräilyssä, goods-to-person -tekniikka perustuu 
ratkaisuihin, joissa erillinen varastoautomaatti hakee tuotteet keräilijän luokse. 
Vastaavasti myös varastointi tapahtuu käyttäjän osalta samassa pisteessä. 
Perinteiseen keräilytapaan verrattuna tällä on moniakin hyötyjä. Esimerkiksi 
työntekijään kohdistuva kuormitus pienenee, koska keräilijän ei enää tarvitse kulkea 
ympäri varastoa tuotteiden perässä. Tämän johdosta eliminoituu myös varastossa 
trukkiliikenteestä aiheutuvat ruuhkat ja odottelu ja mahdolliset onnettomuudet. Lisäksi
useasti keräilypisteiden työtasot ovat säädettäviä parantaen täten ergonomiaa. Myös 
itse keräilytyön tehokkuus on parempi kuin person-to-goods -menetelmällä. 
Laitteistosta riippuen, voi varastorobotti noutaa keräilyasemalle jopa tuhat 
varastoyksikköä tunnissa. 
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Rajoittavana tekijänä goods-to-person -keräilylle on tuotevalikoiman soveltuvuus 
laitteiston käsittelemille varastoyksiköille. (www.cimcorp.com). Esimerkiksi 
Cimcorpin 3D Shuttle varastoautomaatti käsittelee muovilaatikoita sekä juomakoreja. 
Tämän kaltaiseen järjestelmään sopivia tuotteita on muun muassa useimmat 
vähittäiskaupan artikkelit, kuten meijeri- ja leipomotuotteet, kasvikset, hedelmät ja 
juomat. (www.cimcorp.com). 
5.4 Tunnistusmenetelmät varastoissa
Yritysten ja varastojen toimintoja automatisoitaessa, nousee huomionarvoiseksi myös 
tiedon keruun ja käsittelyn automatisointi. Mikäli tavoitteena on saada materiaali 
virtaamaan minimaalisella ihmisen vuorovaikutuksella, tulee myös sen seurantaan 
panostaa. Tähän löytyy tarpeesta ja käyttökohteesta riippuen erilaisia sovelluksia, 
kuten viivakoodit ja RFID (Radio Frequency Identification).
5.4.1 Viivakoodit
Viivakoodit ovat optisella tunnistuslaitteella luettavia merkkijonoja. Tyypillisimmät 
yksiulotteiset viivakoodit koostuvat sarjasta eripaksuisia mustia ja valkoisia palkkeja, 
joiden yhdistelmät vastaavat tiettyä alfanumeerista merkkiä. Perinteisen viivakoodin 
rakenne on kolmiosainen: varsinainen viivakoodi, marginaaliosat kummassakin 
koodin reunassa sekä koodin sisältämä tieto luettavassa muodossa, joka 
tavanomaisesti sijaitsee koodin alapuolella. (Hokkanen & Virtanen 2012, 91-92).
Eri viivakoodimuotoja on olemassa useita. Tavalliselle kuluttajalle näistä kuitenkin 
tunnetuin on EAN-standardin mukainen EAN-viivakoodi, joka löytyy lähes jokaisesta 
vähittäiskaupan tuotepakkauksesta. Viivakoodit ovat kuitenkin vain tallennettua tietoa,
jota lukijalaite kerää. Kerättyä tietoa käsittelemään tarvitaan järjestelmä, joka 
muokkaa kerätyn informaation käyttäjälleen hyödylliseen muotoon. (Sakki 2014, 16-
17).
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Hyvänä esimerkkinä ovat kauppojen kassapäätteet. Niiden funktio on todellisuudessa 
paljon laajempi kuin kuluttajan ostosten hinnan laskeminen. Ne keräävät kauppiaalle 
tietoa paitsi rahavirrasta, myös tuotteiden menekistä ja ostojen ajankohdasta. Lisäksi 
kaupan varastosaldot pysyvät ajan tasalla järjestelmän vähentäessä jokaisen luetun 
tuotteen varastosta. Tämä puolestaan mahdollistaa tuotteiden automaattiset 
täydennystilaukset varastomäärän saavuttaessa määritetyn tilauspisteen. (Hokkanen & 
Karhunen 2014, 226).
Monikäyttöisyydestään huolimatta viivakoodit eivät ole paras ratkaisu aivan joka 
paikkaan. Koodi saattaa vahingoittua lukukelvottomaksi, joko ympäristön tai 
huolimattoman käsittelyn johdosta. Lisäksi viivakoodin sisältämä tieto pysyy aina 
muuttumattomana ja sitä ainoastaan luetaan. (Sakki 2014, 17).
5.4.2 RFID
RFID on radiotaajuuspohjainen tunnistusmenetelmä. Sen toiminnallisina 
komponentteina on, viivakoodin tavoin, tietoa sisältävä osa sekä lukulaite. RFID 
teknologiassa tieto on tallennettuna saattomuistiin, joka koostuu pienestä mikrosirusta 
sekä antennista. Tämä voi olla erillinen tarra tai sisältyä tuote-etikettiin. Viivakoodista 
poiketen saattomuistin lukeminen lukijalaitteella ei vaadi näköyhteyttä, vaan tieto 
välittyy antennien kautta etänä. Käytössä olevasta radiotaajuudesta riippuen voi 
lukuetäisyys olla jopa toistakymmentä metriä. Muistin tietoja on lisäksi mahdollista 
muokata, jolloin tuotteeseen tai varastointiyksikköön liittyvä informaatio pysyy ajan 
tasalla. (Sakki 2014, 17).
RFID soveltuu käytettäväksi esimerkiksi automatisoiduissa varastoissa, joissa 
valaistus on heikko. Tällöin viivakoodien käyttö olisi epäluotettavaa. Toisaalta, koska 
teknologia perustuu radioaaltoihin, voivat varastojen metallirakenteet aiheuttaa 
toimintahäiriöitä. (Hokkanen & Karhunen 2014, 233).
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5.5 Yritystenväliset tietovirrat
Yritystelematiikka terminä käsittää toimia, joissa joko saman yrityksen eri osastojen 
välillä, tai eri yritysten kesken tietoa käsitellään ja välitetään tietotekniikan avulla 
(Hokkanen & Karhunen 2014, 235).
5.5.1 EDI / OVT
Käytetyin yritystelemaattinen ratkaisu on EDI -järjestelmä (Electronic Data 
Interchange), joka on suomeksi Organisaatioiden Välinen Tiedonsiirto eli OVT. 
EDI:llä tarkoitetaan standardimuotoisten viestien automaattista siirtoa sähköisesti eri 
tietojärjestelmien välillä. Tyypillisimpiä käyttökohteita on laskujen, tilausten sekä 
kuljetusasiakirjojen välitys. (Hokkanen & Virtanen 2012, 87-88).
EDI:n käyttö on kuitenkin painottunut lähinnä suuremmille yrityksille, joiden 
tiedonsiirtomäärät ovat suuria, johtuen korkeasta investointikustannuksesta. 
(Hokkanen & Karhunen 2014, 237).
5.5.2 XML
EDI:ä uudempi järjestelmä on internetpohjaiseen tiedonsiirtoon kehitetty XML-kieli. 
EDI:n käyttäessä vakiomuotoisia, standardisoituja viestimalleja, antaa XML käyttäjille
joustavan mahdollisuuden itse päättää, minkä muotoista tietoa välitetään. Huomattavin
ero EDI:iin verrattuna on XML:n soveltuvuus jokaiselle yritykselle, sen koosta 
riippumatta. Tämä onkin mahdollistanut internet-pohjaisen kaupankäynnin nopean 
kasvun. (Hokkanen & Karhunen 2014, 239).
27
6 YRITYSESIMERKIT
6.1 Tuko Logistics
Tuko Logisticsin omistaa, ja sen asiakkaina ovat Wihuri Oy, Stockmann Oyj, Heinon 
tukku sekä vuoteen 2015 asti Suomen Lähikauppa Oy. Tuko toimittaa 
asiakasomistajilleen koti- ja ulkomailta hankittuja tuotteita yhteensä noin 
kahdenkymmenenviiden tuhannen tuotteen valikoimasta 1 600:lta tavarantoimittajalta,
mukaan lukien Tukon omat tuotemerkit Eldorado ja First Price. (Tuko yrityksenä).
Vuonna 2013 Tuko Logistics implementoi käyttöönsä Cimcorpin portaalirobotiikkaan 
perustuvan goods-to-person varastoautomatiikkajärjestelmän. Vuoteen 2015 mennessä
tällä järjestelmällä keräiltiin jo noin 70 % kaikista Tukon lämminvarastojen 7 000:sta 
eri nimikkeestä. Järjestelmä sopii hyvin pienivolyymisille tuotteille, joita ei toimiteta 
kokonaisia laatikoita vaan muutamia kappaleita. Tuotteet välivarastoidaan 
muovilaatikoissa ja Cimcorp 3D Shuttlen ansiosta lattiavarastosta voidaan poimia 
mikä tahansa yksittäinen laatikko. (Hovi 2015).
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Tanja Hovi kertoo Automaatioväylän artikkelissaan (2005) myös, että perinteiseen 
puheohjattuun keräilyyn verrattuna uusi järjestelmä on Tukon tapauksessa noin kuusi 
kertaa tehokkaampi. Toisin kuin puheohjatussa keräilyssä, liikkuvat tuotteet goods-to-
person järjestelmällä nimensä mukaisesti keräilijän luokse. Tämä säästää sekä aikaa, 
että varaston lattiapinta-alaa, koska enää ei tarvita kulkuväyliä keräilijää varten 
varastohyllyjen välissä. (Hovi 2015).
Hovin artikkelissa Tukon kehityspäällikkö Miikka Heiskanen mainitsee myös 
parantuneen työergonomian sekä lavojen purku- että tuotteiden keräilyvaiheessa. 
Molemmissa työvaiheissa säädettävien työtasojen sekä nousevien ja laskevien 
Kuva 5. Tukon lämminvarastossa on nykyään kymmenen Cimcorpin 
portaalirobottia. (Cimcorp.com)
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rullakkomekanismien ansiosta varastotyöntekijään kohdistuva rasitus on aikaisempaa 
kevyempi. (Hovi 2015).
6.2 Atria
Atria on kotimainen elintarvikealan suuryritys, joka toimii sekä Suomessa, 
Skandinaviassa, Venäjällä että Baltian alueella.
Kotimaisen liiketoiminnan kasvusta johtuen päätti Atria vuoden 2005 alkupuolella 
investoida uuteen logistiikkakeskukseen Nurmossa. Laajennuksen myötä Atrian 
varasto- ja täten myös toimituskapasiteetti kasvoi lähes kaksinkertaiseksi 124 000 
kuljetuslaatikosta 234 000 laatikkoon. Päivittäisten asiakasmäärien ollessa lähes 
seitsemän tuhatta, ja toimitettavien tilausrivien noin 100 000 joka vastaa noin 500 000 
kiloa, oli järjestelmäuudistuksen tavoitteena yhdistää logistiikka-automaatio ja 
toiminnanohjaus. (Terho 2007).
Järjestelmäuudistuksen myötä tapahtumien käsittely on nyt oleellisesti aiempaa 
nopeampaa, vaikka esimerkiksi tuotteiden saatavuuteen liittyviä tarkistuksia tehdään 
enemmän. Tapahtumamäärät ovat myös nousseet merkittävästi verrattuna vanhaan 
järjestelmään. Lisäksi myös tietovirran valvonta on aiempaa paremmalla tasolla, 
kertoo Terhon artikkelissa Atrian ostotoiminnasta, ohjauksesta, logistiikasta ja 
tietohallinnasta vastaava Jukka Mäntykivi.
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6.3 INEX
Kesästä 2016 alkaen S-ryhmä keskittää koko maan päivittäistavarakaupan toimet 
Sipoon uuteen, lähes 200 000 neliömetrin ja 3,5 miljoonan kuutiometrin varastoon. S-
ryhmän tytäryhtiön, ja sen tukkutoiminnoista vastaavan Inex Partnersin 
toimitusjohtaja Jari Pousi arvioi vuoden 2018 vuorokautisen liikennemäärän olevan 
jopa tuhat rekkaa ja ajoneuvoyhdistelmää. (Salomaa 2015).
Projektin tavoitteena oli varastotoimintojen ja keräilyn laajamittainen automatisointi. 
Tätä toteuttamaan valikoitui Saksalainen järjestelmätoimittaja Witron GmbH, jonka 
Kuva 6. Inexin uusi jakelukeskus Sipoossa (http://www.witron.de/en/press-
videos/press-details/article/witron-realisiert-in-finnland-eines-der-groessten-
food-retail-logistikzentren-weltweit/)
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laitteiston avulla voidaan kerätä yli miljoona yksikköä vuorokaudessa. (Witron 
realizes one of the world´s largest food retail logistics centers in Finland 2003).
Koko projekti on laajuudessaan ja lajissaan yksi maailman suurimpia. Sipoon 
varastoon syntyy kaikkiaan 108 000 lavapaikkaa, 105 000 laatikkopaikkaa sekä 500 
000 lokeropaikkaa. Lisäksi Witronin varasto-ohjelmisto ohjaa 260 hyllystöhissiä ja 
useiden kilometrien kuljetinhihnaverkostoa. Valmistuessaan keskus tulee palvelemaan 
S-ryhmän noin 1500 liikettä päivittäin kautta maan lähes 23 000 artikkelin 
kokonaisvalikoimasta. (www.witron.de 07/2014).
Ydinelementtinä uudessa jakelukeskuksessa on Witronin laatikkokeräilyjärjestelmä 
DPS (Dynamic Picking System). 120 keräilyasemaa mahdollistaa dynaamisen 
keräilyn varastoyksiköistä suoraan tilauskohtaisiksi eriksi. Koska tuotteet noudetaan ja
palautetaan varastoon täysin automaattisesti järjestelmään integroitujen 
hyllystöhissien avulla, lyhenee keräilijöiden kävelemä matka jopa 75 %.  
(www.witron.de 07/2014).
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6.4 Hartwall Lahti
Hartwall on yksi maan suurimmista juoma-alan yrityksistä. Alkujaan 1800-luvun 
alkupuolella kivennäisvesi- ja virvoitusjuomavalmistajana aloittanut yritys on 
sittemmin laajentanut toimintaansa myös alkoholipitoisten juomien kuten oluiden, 
siiderien ja long drink -juomien valmistukseen.
Vuonna 2003 Lahteen valmistui Hartwallin uusittu tuotantolaitos. Investoinnin jälkeen
laitos ei ollut enää pelkkä virvoitusjuomatehdas ja panimo, vaan myös täysimittainen 
varastointi- ja logistiikkakeskus. Noin 230 miljoonan euron investointi olikin aikansa 
suurin elintarviketeollisuuden alalla. Valmistuttuaan laitoksen kapasiteetti nousi 350 
miljoonaan litraan, joka oli tuolloin 40 prosenttia koko maan kapasiteetista. (Raunio 
2003).
Sijaintinsa puolesta Lahti oli Hartwallille looginen ratkaisu. Yrityksellä oli 
kaupungissa toimintaa ennestään, ja se toimisi eteläisen Suomen logistisena 
keskuksena mainiosti.
Raunion artikkelissa Hartwallin tekninen johtaja Rolf Therman toteaakin seuraavasti: 
”Logistinen keskipiste syntyi kertomalla tonnit ja kilometrit keskenään. Lisäksi 
kaupungissa oli alan vankka osaaminen ja pääraaka-aineemme lähdevesi, jota saamme
Renkomäen kaivosta”.
Uudistuneen laitoksen valvomo ohjaa koko tehtaan toimintaa. Riippuen kulloinkin 
valmistettavasta tuotteesta, lähtee valvomosta automaattisesti käsky sekä tuotantoon 
että pakkausvarastoon. Hartwallin tutkimus- ja kehityspäällikkö Jorma Rasi 
korostaakin, että uuden laitoksen automaatiosovellukset piti lähtökohtaisesti ratkaista 
kolmen tahon kesken. Logistiikkakeskus, varastonohjaus ja tuotanto, jotka kaikki tuli 
saada toimimaan tarkasti ja saumattomasti yhteen. 
Pakkaus- sekä varastopuolen toimintoja on automatisoitu riippukuljettimien ja 
vihivaunujen avulla. 
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Lahden varastolla täydet juomalavat kuljetetaan automaattisesti noin 30 metriä 
korkeaan varastoon. Korkeavarastossa on yhteensä 35 984 lavapaikkaa, ja täyttöaste 
on automatisoinnin ansiosta korkea. (www.kasten.fi). 
Kuva 7. Kastenin korkeavarastohyllystö Harwallin Lahden 
tehtaalla (http://www.kasten.fi/Referenssit/Lavatavaran-
varastointi/Kapeakaytavahyllystot/Oy-Hartwall-Ab-Lahti-/)
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7 LOPPUARVIOINTI, PÄÄTELMÄT JA POHDINNAT
Yrityksen logistiikkakuluista iso osa aiheutuu erinäisistä varastointiin liittyvistä 
kokonaisuuksista. Kustannuksia aiheuttaa muun muassa tarvittava työvoima, 
varastoituun tavaraan sitoutunut pääoma sekä tuleviin ja lähteviin kuljetuksiin liittyvät
toimet. Varastoinnin kulujen minimointi ja sitä kautta toiminnan tehostaminen onkin 
nykypäivänä yritysten tärkeimpiä kehityskohteita markkina-aseman säilyttämisen tai 
parantamisen kannalta.
Erilaiset automaatioratkaisut tarjoavatkin varastojen kehittämiseen hyviä 
mahdollisuuksia. Toisaalta, riippuen yrityksen koosta, toimialasta sekä toiminnan 
laajuudesta, on hyvä arvioida investoinnin kannattavuutta sekä sen tarjoamaa hyötyä 
suhteessa investointikustannuksiin.
Pienemmässä mittakaavassa toimivien yritysten on tuskin kannattavaa lähteä 
toteuttamaan kovin laajamittaisia uudistusprojekteja. Pahimmillaan tämä voi koitua 
yrityksen kohtaloksi, ja jopa heikentää toimintaa. Täten kysymykseen voisi tulla 
yksinkertaiset varastomäärien, ja tilauserien optimointiin suunnatut järjestelmät. 
Tällöin investointiin sisältyvät riskit pysyvät matalana, sekä hyötyyn nähden sijoitus 
olisi vielä järkevä.
Suuremmista yrityksistä puhuttaessa mittavien investointien riskitkin ovat yhtälailla 
korkeammat. Toisaalta tällöin myös tavoitellut ja mahdolliset hyödytkin ovat siinä 
mittaluokassa, että toiminnan kehityksen kannalta investointi on riskin arvoinen. 
Oli kysymys mistä tahansa yrityksestä, tulisi investointia suunnitellessa harkita muun 
muassa seuraavia asioita:
 Volyymi. Onko nykyinen ja tuleva materiaalivirta riittävän suurta, että investointi on 
kannattava?
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 Toiminnan jatkuvuus. Onko yrityksen toiminta turvattu nykyisellä tasolla, vai 
vaaditanko muutosta? Mahdollistaako investointi toiminnan jatkumisen nykyisellään, 
vai onko aineksia kasvuun?
 Kannattavuus. Mitkä ovat investoinnin kustannukset verrattuna saavutettavaan 
hyötyyn ja investoinnin pitoaikaan? Maksaako investointi itsensä takaisin järkevässä 
ajassa?
Kuten kuvasta 8 nähdään, vuonna 2014 julkaistun logistiikkaselvityksen mukaan 
varastoinnin ja varastoihin sitoutuneen pääoman yhteenlaskettu osuus yritysten 
logistiikkakustannuksista on yli puolet.
Kaiken kaikkiaan varaston toimintoja automatisoimalla yrityksellä on hyvä 
mahdollisuus pienentää niistä aiheutuvia kuluja. Kynnyskysymykseksi nousee 
kuitenkin edellä mainitut asiat, jotka kärjistetysti saattavat ratkaista yrityksen 
toiminnan jatkumisen. Nykymaailmassa kilpailutekijöiksi nousevat pienet 
yksityiskohdat, joita tarjoamalla yritysten on mahdollista erottua muista saman alan 
toimijoista.
Kuva 8. Teollisuuden ja kaupan logistiikkakustannukset Suomen sisällä 
v.2013 kustannuslajeittain, mrd. €. (pl. ulkomaisten tytäryhtiöiden 
osuus)
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